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Sila pastikan bahawa kertas peperiksaan ini mengandungi
SEMBILAI{ (9) mukasurat yang bercet.ak sebelum anda memulakanpeperiksaan ini.
Jawab LIMA (5) soalan. Sekurang-kurangnya SATU ..l(ll soalan
mesti aijawab dalam Bahasa Malivsia. Soalan-soalan lain
boleh dijawab sama aal ai dalam Bahasa Malavsia atau Bahasa
Inqqeris.
Semua soalan dinilaikan 100 markah.
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ii)
Apakah sebab- sebab yang menyebabkan
pengenalan skim getah asli dispesifikasikan
secara teknikal (SMR) ?
What were the realona that necessitated the
introduction of the technicaTTy epecified
natural rubber scheme (SMR) ?
Apakah perubahan-perubahan utama dalam
pengeluaran getah asli yang diperkenalkan di
bawah skim SMR?
What were the main. changes in NR production
that were inEroduced under the SMR scheme?
Apakah keserupaan dan perbezaan bagi langkah-
langkah proses dalam pengeluaran SMR L dan PaIe
Crepe?
What are the similarities and diffetences of
proceEs steps in SMR L and PaIe Ctepe production?
(a) Dengan merujuk kepada suatu getah spesifik,
jelaskan perubahan-perubahan molekul yang berlaku
' semasa proses penyambungsilangan ses'LraLu polimer.
with reference to a specific rubber, explain the
molecular changes which occur during the process of
cross-Tinking a poTYmer.
(b)
2.
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(b) Jelaskan baqaimana dan menqapa penyambungsilangan
sesuaLu Polimer memPengaruhi:
(i) sifat-sifat mekanik
(ii) rintangan terhadaP haba
(iii) kelakuan terhadap sesuatu pelarut'
ExpTain how and why corss-1. inking a polymer affects
its:
(i) mechanicaT ProPerties
(fi) resistance to heaE
(iii) behaviout towatds a soTvent'
3. (a) Dengan bantuan suatu lakaran yang berlabel '
jefaskan ciri-ciri Iengkungan yang didapati
daripada suatu reometer cakera berayun (oDR) untuk
suatru sebatian getah l-azim'
with the ajd of a 7abe77ed skeEch, expTain Ehe
features of the cu?ve obtained from an oseiTTating
disk rheometer (oDR) for a conventionaT rubbet
compound.
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(b) Tunjukkan dan jelaskan kesan-kesan terhadap
lengkungan yang didapati apabila kadaran untuk
tiap-tiap satu yang berikut' dikurangkan secara
berasingan:
(i) Pengisi
(ii) pemecut
(iii) sulfur.
show and expTain the effects on the cutve obtained
when the.proportions of each of the foTTowing are
separatrelY reduced:
(i) fi77et
(ii) acceletator
(iii) suTPhur.
(c) Dalam cara apa reometer ini adalah suatu kemajuan
ke aLas Viskometer MooneY?
In what. ways is this rheometet an improvement over
the MooneY Viscomete:r?
4. Cadangkan dengan memberikan sebab-sebab, cara-cara dalam
mana komponen-komponen sesuaLu campuran geLah (sebatian
getah) mungkin diubahkan untuk mencapai sifat-sifaL
berikut:
4
136
rPK 304/3
(a) suatu sebatian tidak dimatangkan yang mempunyaL
rintangan maksj-mum terhadap skorj .
(b) suatu vulkanisat terisi yang mempunyai .kekuatan
ketegangan maksimum.
(c) suatu vulkanisat yang mempunyai rintangan maksj-mum
terhadaP set mamPatan.
(d) suatu vulkanisat yang mempunyai pembengkakan
minimum dalam suatu pelarut hidrokarbon'
suggest giving reasons, the ways in which the components
of a rubber mix (rubber compound) may be varied to
achieve the f oJ-f owing properties:
(a) an uncured compound having maxinum tesistance to
scotch.
b) a fi77ed vuTcanisate having maximum tensjJe
strength.
(c) a vuTcanisate having maximum resistance to
compression set.
(d) a vulcani sa te having minimum swel-7 ing in a
hydrocarbon solvent.
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(a)PerikandanjelaskanpenukaranSesuatusebat'ian
getahdaripadabent'ukjalurkepadaprodukteracu
dengan menggunakan suatu mesin acuan injeksi yang
mempunyai suatu skrew dan suatu hentak berasingan.
DescribeandexpTaint'heeonversionofarubber
compound ftom strip form to the moulded product
usittg an injection mouTding machine which has both
a screw and a seParate ram'
(b) Apakah
dengan
mudah?
perbezaarr di antara jenis mesin di atas
suatu mesin acuan injeksi jenis-hentak
What are the differences beEween the above type
machine and a simpTe ram-type injection moulding
machine?
(c) Dengan bantuan suatu gambarajah' perikan suatu
talian pengkalenderan yang sesuai unEuk pengeluaran
fabrikterkalenderyangpanjangdanberkelebaran
seragam di mana kedua-dua belah dilapiskan dengan
getah.
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with the aid of a diagtam, describe a caTendering
Tine suitabLe for the production of long Tengths of
wide uniform gauge, calendered tabric' coated on
both sides with rubbet.
Bezakan sebutan-sebutan berikut :
(i) Kekuatan ketegangan
(ii) Tegasan keEegangan
(iii) Pemanjangan Pada Putus'
Distinguish the foTLowing terms:
(i) tensiTe strength
(ii) tensiTe.stress
(iii) eTongation at break'
(b) Apakah yang difahamkan dengan sebutan modulus
t.erkendur pada 100? peman j angan (lvln 100 ) ?
BagaimanakahMR].0oberbezadenganmoduluspada
10O? Pemanjangan {M l-00) ?
What d.o you undetstand
at 7002 eTongation
different from moduTus
by the term teLaxed modulus
(MR 700)? How is MR 700
at TOO? elongation M L00)?
L33
rPK 3 04/3
(c) Untuk menentukan sifat-sifat ketegangan sesuatu
elasLomer, 5 spesimen berbentuk dumbel dipotong
daripada suaLu kepingan teracu mampatan setebal
2 mm. Pemotong dai mempunyai 5.4 mm kelebaran
pada bahagian sempit selari. Dengan menggunakan
suatu mesin Ujian Ketegangan Instron, sampel-sampel
dikapit dengan genggaman sejauh 55 mm jaraknya dan
pada halaju kepala-silang 20 cm/min dan halaju
carta adal,ah 5 cm/min. Maklumat -maklumat yang
didapati daripada lengkungan beban/pemanjangan
diringkaskan di bawah:
Ketebalan Beban PemuEusan ilara.l< Paksi-X Beban pada 13.75 n
Sampel (mm) (kg) pada Pemutusan pada Paksi-X (kS)
(mm)
1 2.060 24.50
2 2.040 23.2s
3 2.073 23.75
4 2 .030 2t.375
5 2.0s0 22.87s
27 .5
27 .0
27.O
26 .5
2't .25
18.25
17.50
19. 00
t7.025
L7 .875
Hitungkan: (i) kekuatan ketegangan
(ii) t Pemanjangan Pada PuEus
(iii) Modulus Pada 100t
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To d.etermine the tensiTe ptoperties of an elastomet, 5
dumbel-L shaped specimens were cut from a 2 mm thiek
compression moulded sheet. The die cutter has a
wid.th of 6 .4 mm at the paralTel nartow pottion.
The sampTes were clamped' urith the gtipe 5 ' 5 mm
apart and tesLed at a crosshead speed of 20 cm/min
and chart speed. of 5 cm/min with an Instton TensiTe
Testing Machine. The infotmation obtained from the
Load./extension cutves are summarised beLow:
SampJe
Thickness
(n''r,)
Breaking Joad(kg)
Dis|ance aTong
x-axis at break
krn)
Load at 73.75 nun
on X-axis (kg)
7
z
3
5
2.060
2.040
2.073
2.034
2.050
24.50
23 .25
23.75
21.375
22.875
27.s
27 .0
27 .0
26.5
27 .25
78-25
77.50
J"9 .00
77 .025
L7 .875
CaTculate: ( i) Tensil-e Strength
(ii) * ETongation at break
(iii) Modufus at 7008
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